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ProcMi et diepositif pour la fabricalion d'une Oauche conslituee d'au moins trols couches de matieres thermo- 
plastiques. . 



(5^ L'Invehtion conceme un proc6d6 et un dispositif pour la 
fabrication d'une 6bauche contitu6e d'au moins trois couches 
21, 22. 23 d'une matidre thennolastique pour le moulage par 
soufflage d'un corps creux, notamment d'une bouteitie. Pour la 
realisation de TSbauche. on transforme en un fond una extrd- 
nriit§ chauff^e d'une section de tube en I'ehgageant dans un 
moule 11, 12 de fond ferm6 et on exerce sur la partie centrale 
du fond une pression en direction axiale pour fermer rpuver-. 
ture dans la couche ext6rieure 22 dds que la couche int^rieure 
21 est ferm6e par fusion. • 

Llnvention a'applique an particuGer d la fabrication de bou- 
teilles en matito thermoplastique. 




CO 



O 
O 



U. D 



Vmim dm fwdeiitos * nMPRIMERIE NAIWNAU. 27, m d. h Convmlion — 76732 PARIS CEDEX 15 



2582253 



- 1 - 

La pr§sente Invention concerne un proc6d6 poui? la fabrication d'une 
€bauche constituee d'au moins trois couches" d'une mati^e thermoplastique 
pour le raoulage par soufflage d'un corps creux notamment d'une bouteille 
consistent a chauffer l*une des extr Smites d'une section de tube ouverte 
S ^ ses.deux extrSmites ^ la temperature de formage et h la transformer dans, 
une chaxoibre de moulage creuse d^litnitSe entre un noyau et un moule extS- 
rieur" pour former un fond ferm6. 

Pour amSliorer les caracteristiques de barridre contre le passage . 
des gazi on utilise comme €I'&hent die depart , 'une section de tube consr 
10 tituSe d'au moins trois couches doht les couches int§rieure et exterieure 
sont constituees d'une matiere thermoplastique (par exemple en PET) et la 
ou les couches intermSdiaires en une matidre presentant de bonne&oarac- 
tSristiques de barriSre* 

liorsque I'oh transforme, avant le moulage par soufflage, I'extr^te 
15 chauf£€e de l*€bauche pour former un fond fermS, on risque que la couche. 
intermSdiaire servant de couche barridre, empiche un soudage par fait des 
couches int^rieiure et exterieure. 

Dans ce contexte; on connalt d£jA ^ prooSd€ (US PS 4 424 182) qoi 
consisted preforiqer par laminage un fond sur une section de tube cons- 
20 titu€e de trois couches, a rectifier l*extr^it^ frontale S I'aide d*un 
couteau trandhaht et enfiri, a terminer le fond par pressage dans un 
. motae. lies moyens utilises pour une telle fabrication sont par consequent 
considerables* 

Suivant une proposition antdri^ure de la. dSposante (P 33 42 240.0) 
25 on forme sur une section de tube un fond en introduisant la section de 
tube dans une chambre. de moulage . creuse ideiimit€e entre un noyau intS- 
rieur et un moule extSriexir. Dans ce cas, la section de tube est r Sails Se 
. en une matidre homog&ie et prSsente avec un diamStre relativement. impor- 
tant une faible epaisseur de paroi. 
30 Suivant une autre proposition de la d^posante (P 34 07 060.5),. on 

enldve avant la formation du fond dans la partie extreme a transformer 
dans la partie voisine de 1.' extremity avant de la section de tube, la 
matiere plastique de la ou des couches intermSdiaires, 

lA prSsente Invention a' pour objet de concevoir un procSde du type 
35 expose ci-dessus qui permet de realiser d*une maniSre simple sur une 
section de tube un fond qui est parfaitement ferme par soudage. 

L' invention congoit un procede qui consiste & engager 1' extremity 4 
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transformer dans la chambre de moulage creuse et k exercer sur la couche 
ext6rieure s±tu6e en regard du moule exWrieur una pression de soudage 
lorsque la couche int&ieure dispos^e en regard du noyau est ferm^e par 
fusion, 

5 Suivant un autre mode de realisation de l'invention# 1' engagement 
de la section de tube dans la chambre de moulage creuse est arrets lors 
de 1' application de la pression de soudage sur la partie centrale du 
fond. 

I.' invention concerne dgaleiaent un dispositif pour la mise en oeuvre 
10 de ce proc6d6 qui comprend un moule de. fond oonstituS d'un moule extfeieur 
et d'un noyau caract&isfi en ce que le moule ext&ieur comporte un poin- 
qan mobile en direction axiale et en ce que ie sommet. du noyau pr§sente 
un Svidejmenfc, . 

De plus, 1' invention prdvoit que le poingon et/ou le noyau pr^sen- 
15 tent des al^sages d*a&^ation* 

Enfin, suivant une autre caract^ristique de 1' invention, la chambre 
de moulage creuse t^f^s^iite uhe cohfigunation en forme de cbupole semi- 
sph^ique. 

Grace au proc6d6 selon 1" Invention, on ^ite lors de l* engagement 

20 de I'eictrfimitfi ehaufffe de la section de tube, la formation de plis, Lors 
de 1' engagement de la section, la couche extdrleure reste en retard sur 
la couche int&ieure de sorte que la dernitee est ferm^e en premier par 
fusion. A ee moment, la coubhe ext&ieure prfisente encore une ouverture 
qui est fermSe en exergant tine pression sur la couche extdrieure ce qui 

25 se traduit par un ref ouiement de la matifire de la couche ext^rieure vers 
le centre et simultan6nent par 1 ' application d?une pression hydrostatique 
au centre sur I'ensenble de la soudure. On obttent ainsi un soudage sans 
dfifaut aussi bien de la couche intS&rieure que de la couche ext€rieure 
entre lesquelles est enf erm6e la couche intermMiaire qui est f erm§e au 

30 centre du fond ou pr&ente, ie cas gch^ant, une ouverture de petite 

dimension. Un recouvrement des extr6nit6s des couches interra^diairesn'est 
par contre pas recherchfi ici . Suivant 1 ' invention, on 4vite ainsi que la 
matiSre de la couche intermddi aire emp§che, par formation de plis pu par 
ref ouiement,. un:SOudage parfait de la. couche int&rieure et de la couche 

35 extdrieure respectivement ou conduit a un soudage affaibli. 

Grace au proc€d6 et au dispositif selon 1 'invention, les couches 
int&ieure et extteieure peuvent atre fermSes sans d^faut au centre du 
fond. Le centre du fond de 1' Caliche prdsente par consequent lorsqu'il 
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est uit.rieure„e„t scu.is . un effort d'aUongeinent en vue ae la Morien- 
tatlon du corps creux, «„e resistance excellente. L'effet de harriSre de 
la oouche Intermgdiaire est maintenu. 

2- »ode de realisation de 1 • invention ■ seta dScrit ci-dessous- en 
5 se rSf&rant aux dessins annexes sur lesquels . 
les figures 1 . 4 sont des vues en coupe d'un »oule de fond, le „K,ulage 
de la section de tube pour former le fond itant repr&en- 
te par phases progressives, 

10 (10) dliiiL''"'"' " '-P-tive^ent une cha„^..e de ^Kiulage creuse 

10 ;iO) d^limitfeentre un moule extirieur (H) et un noyau int^rieur (12)- • 
Au niveau du sonunet du noyau int^rieur (12) est pr.vu un .vidanent (14) . 
La Chancre de „„,ulage creuse (10). presents de prefirence une configura- 
tion en forme de coupole semi-sphSrlque, 

^ '^"«.^«"°"l« e''«rieu^(ll), estpievuuarioyau (15) ^^^^^^ 

15 d.rection axiale ,ui est command, par u„ m6ye„ de c«m„ande „on represent.. 

Dans le noyau int..ieur (12) et dans le poingon (IS) sont pr.vus des al.- 

sages d' aeration de faible diamStre (16). . 

^ Uncsection de tube (20) ^st constitufe d-une louche IntSrieite (21), 

20 LT ^"^"'"^^^ "'""^ couche barri^e int^^aire (23) ; • 

;20 la sec ion.de. tube est r.alis.e par coextrusion .t est c*auff.e a son • 
extrfinit* a ia temp&a^re de moulage pour ia. formaUon du fond 
. La figure 1 montre I'^tat de depart du procSd. de moulage dans leguel 
. . le moule de fond est ferm. et la section de tube. (20) suppor«.e par le • 
noyau int^rieur (12). est engag.e dans la chainbre da moulage creuse (10) . 
Les moyens de commande • nScessalres a cette 03?«ratlon ne sent pas repr«- 
sentea • • 



La figure 2 montre la mani€re suivant laqueUe la aatlSre en fusion 
de 1-extranitg de tube remplit la chambre de moulage creuse (10) . Pendant 
cette phase, la couche ext&ieure (22) reste en retard sur la couche int€- 
30 rxeur, (21) . On a represent, lei le moment auguel la couche int^tieure 
(21) re joint le centre du moule. 

La figure 3 montre le processus avancS iusgu'au point. auguel la ■ 
couche int^rieure (21) forme une boucle fermfie. A ce moment, la maUire 
de la couche lat&ieure est refoulfie dans I'gvidement (14) de sorte que 
1 espace encore llbre (24) reste relativement r^ult et que I'on peut ■ 
ainsi eviter une deformation de la couche barrdiSre (23) donfles extri- 
»ite3 frontales se rejoignent cor^. represents a. la figure 3 ou fotment 
■ le cas echeant encore un evidement de dimensions r^dultes: A ce moment. 
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oH la femeture la coqche int&teure. (21) est acconipUe, I'^vtdenjent 
(24) est remplir conme reprSsent^ 3. la figure 4, par \in a^placement en 
dlrectioa axiale du poin^oii (15) c[ul refoule alnsi la matitee de la 
couche ertfirieure (22) vers le centre et' exerce simultan&nent au centre 

5 une pression hydrost&ti.gue sur I'ensenible de la soudure, Le aouveneht en 
direc£:±on azlale de la section (20) est alors de prfif &ence interrompue • 
L'alr enfennS peut s»6couler a travers les al^sages d'a&ation (16). 

Le moment exact du d&ut du deplacement du poingon (15) est de 
pr^f&ence determine en fonction de la position d'avance de la section de 

0 tube (20) • Lorsque. la section de tube atteint une position pr^d^terminfie*, 
son avance est arrStSe et le poingon (15) est actioimfi. La falble diminu- 
tion de 1^ section de la couchie ext&ieure (22) telle que representee a 
la figure 4 n'est absolument pas nuislble a la phase de spufflage ulte- 
rieure. 

5 Les noyens pour i'entralnemeht de la section de tube (20), pour le 
poingon (15) ainsi.que ceux pour l*ouverture du moule de fond ne sont 
pas repr&entes id. Les mouvdnents linSaires xxecessalres peuvent etre 
obtenus d"iine mani$re cozuxue ayec des virins d'asservissement pu in§cani- 
qixement h I'aide de disgues^ cames«^ 
0 Bien entendu, I'invention n'est pas llmitfe aux modes de realisation 

decrits et representes ici.mais on peut y apporter de nocnbreuses modifi- 
cations sans pour cela sortir du cadre de 1' Invention. 
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• REVENDXCATIONS 

1) Proc6d€ pour la fabrication d^une ebauchfe. constitute d'au moins 
trols couches d'une xnatiSre thewnoplastique pour, le moulage par soufflage 
d'un corps creux, notamment d'une bouteille consistant L chaiiffer i'une 
des extr&jitis d'une section de tube ouverte & ses deux extremit^s a. la 

5 temperature de forniage et A la transformer dans une chairibre de moulage 
creuse dglimitee entre un noyau et un mbule ext&ieur pour former un 
fond fermg, ciaract6rise en ce qu'il consiste k engager I'extriSmitg a 
transformer dans la chambre de moulage creuse et a. exercer sur la coudie 
ext^rieure situSe en regard du rooule extirieur une pression de soudage 
10 lorsque la couche int§rieure disposee en regard du noyau est ferm$e par 
fusion. 

2) Proc6d5 suivant la revendication 1, oaract^risS en ce que 1' enga- 
gement de la section de tube dans la chambre de moulage creuse est arrfetg 
lors de 1' application de la pression de soudage . sur la partle centrale 

15 du fond. 

3) Dispositif pour la mise en beuvre du procSd€ suivant I'une quel- 
conque des revendi cations 1 ou 2> coinbrenant un rooule de'.'fond constituS. 
d'uh moule ext^rieuif et d'un noyaiu, caractfirisS en ce que le moule ext€- 
rieur (11) comporte un poingon (15). mobile en direction axiale. 

20 4) Dispositif suivant la revendication 3, caractfirisS en ce que le 

sommet du noyau pr^sente un Svidement (14) . 

5) Dispositif suivant I'une quelconque des revendications 3 bu 4, 

caract^risfi en ce que le poingon (15) et/ou le noyau prfisentent des ai^ 

sages d' aeration (16). 
25 6) Dispositif suivant I'une quelconque des revendications 3 Si S, 

caracttrist en ce que la chambre de moulage creuse (10) prfisente une 

configuration en forme de coupole semi-sphfirique. 
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